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Abstract of DE4230596 

The method concerns manufacture of the cylinder block of a multicylinder internal combustion engine in 
cylinders are produced as a unit (1) which subsequently is surrounded with a casting housing (6). The n 
characterised by the fact that the cylinder unit (1) is produced by a continuous pressing or casting proce 
The resultant cylinder block is characterised by at least one of the following features: (a) the cylinder un 
of a light (possibly fibre-reinforced) metal, and is possibly coated; (b) the housing (6) is pressure cast in 
(possibly fibre-reinforced) metal; (c) the cylinder block has a closed-deck structure; (d) the housing is pr 
groove (7) for accommodation of an appropriate sealant (8). 

A water jacket core (3) is attached to the cylinder unit (1) before the housing (6) is cast around it. Such ; 
provided with a coating. 

USE/ADVANTAGE - In manufacture of multicylinder internal combustion engines. The manufacturing pi 
simplified in comparison with known methods. 
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NICHTS ERMITTELT 



(3) Herstellungsverfahren fur einen Zylinderblock einer mehrzylindrigen Brennkraftmaschine 

(57) Bei einem Zylinderblock, bei dem ein Zylinderbuchsenver- 
bund bzw. eine Zylindereinheit vorgeformt und anschlieBend 
in ein Gehause eingegossen wird, wird diese Zylindereinheit 
in einem Stranggie&verfahren oder StrangpreGverfahren 
herg stellt. Anschlie&end wird auf diese vorgeformte Zylin- 
dereinheit vor dem UmgieSen mit dem Gehause ein Wasser- 
manteikern aufgebracht, urn einen Zylinderblock in closed- 
deck- Konstruktion fertigen zu konnen. Sowohl die Zylinder- 
einheit als auch das Gehause sind bevorzugt in Leichtmetall 
ausgefuhrt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
cines Zylinderblocks einer mehrzylindrigen Brennkraft- 
maschine, wobei zunachst die Zylinder als Einheit ge- 
formt werden, die anschlieBend in ein Gehause einge- 
gossen wird. 

Bekannt ist ein derartiges Herstell verfahren, bei dem 
zunachst die Zylinder als Einheit geformt werden, aus 
der EP 03 63 844 A2. Dabei werden einzelne GuBeisen- 
oder Keramik-Zylinderbflchsen zunachst mit einer Alu- 
minium-Legierung umgossen, wodurch ein sog. Zylin- 
derbtichsenverbund gebildet wird AnschlieBend wird 
urn diesen ZylinderbQchsenverbund bzw. um diese Zy- 
Iindereinheit ein Aluminiumgehause herumgegossen. 

Ein weiterer Zylinderblock mit einer vorgeformten 
Zylindereinheit ist in der DE39 31 678 Al gezeigt Hier- 
bei ist die Zylindereinheit in Leichtmetall-KokillenguB- 
technik hergestellt und wird in ein in Leichtmetall- 
DruckguBtechnik hergestelltes Gehause eingepreBt. 

Die aus dem Stand der Technik bekannten Herstell- 
verfahren fOr Zylinderblocke mit vorgeformten Zylin- 
dercinheiten sind insbesondere im Hinblick auf die Fer- 
tigung dieser Zylindereinheiten, d h. im Hinblick auf die 
Fertigung des in einem nachfolgenden Bearbeitungs- 
schritt rnit einern Gehause zu vereinigenden Zylinder- 
biichsenverbundes relativ aufwendig. 

Ein demgegenuber vereinfachtes Fertigungsverfah- 
ren aufzuzeigen, ist Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe ist vorgesehen, daB die 
Zylindereinheit in einem StranggieB- oder StrangpreB- 
verfahren geformt wird. Durch die Merkmale der Un- 
teransprGche 2 und 3 wird dieses Verfahren in vorteil- 
hafter Weise zur Fertigung eines Zylinderblockes in do- 
sed-deck-Konstruktion weitergebildet, wahrend An- 
spruch 4 verschiedene Merkmale eines nach einem er- 
findungsgemaBen Verfahren hergestellten Zylinder- 
blockes zum Inhalt hat. 

Erfindungsgem&B wird die Zylindereinheit bzw. der 
ZylinderbQchsenverbund nach einem StrangpreBver- 
fahren oder nach einem StranggieBverfahren herge- 
stellt. Ein derartiges Strang-Herstell verfahren ist ein- 
fach anwendbar, da die Geometrie dieser Zylinderein- 
heit in Zylinderachsrichtung betrachtet unverandert ist 
Nach diesem Strang- Herstellverfahren konnen somit ei- 
ne Vielzahl von Zylindereinheiten fur eine Vielzahl von 
im wesentlichen gleichen Zylinderbldcken hintereinan- 
derliegend sozusagen am Stuck hergestellt werden. An- 
schlieBend ist es nurmehr erforderlich, die einzelnen Zy- 
lindereinheiten von diesem Zylindereinheiten-Strang 
abzuschneiden. Das vorgeschlagene Verfahren eignet 
sich somit in hervorragender Weise fiir eine GroBse- 
rienfertigung. 

Um abermals in einem relativ einfachen Fertigungs- 
verfahren einen bewahrten Zylinderblock zu erhalten, 
wird anschlieBend um die erfindungsgemSB vorgeform- 
te Zylindereinheit ein Gehause gegossen. Bevorzugt 
bleiben dabei weite Bereiche der Zylindereinheit von 
den W£nden des Gehauses beabstandet, um hierdurch 
einen Raum fiir einen Kuhlwassermantel zu schaffen. 
Beispielsweise bei Anwendung eines Kokillen-GieBver- 
fahrens kann die vorgeformte Zylindereinheit lediglich 
in ihrem unteren Randbereich mit dem Gehause direkt 
verbunden sein, wahrend der weitaus grdBte Teil der 
Mantelflache der Zylindereinheit durch eine Kokille 
freigehalten wird Hierdurch ergibt sich ein Zylinder- 
block der sog. open-deck-Konstruktion. Es ist aber auch 
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m6glich f eine im Hinblick auf die erreichbare Steifigkeit 
deutlich gilnstigere closed-deck-Konstruktion zu ferti- 
gen. Hierzu wird vor dem UmgieBen der Zylinderein- 
heit mit dem Gehause auf die vorgeformte Zylinderein- 
5 heit ein Kuhl-Wassermantelkern aufgebracht, der nach 
dem AbgieBen des Gehauses wie tiblich entfemt wird 
Selbstverstandlich k6nnen durch diesen Kern auch die 
im Zylinderblockdeck vorzusehcnden Wasserubertritte 
erzeugt werden. Aufgebracht bzw. hergestellt werden 
10 kann dieser Kern nach den gangigen Kern-Herstel- 
lungsverfahren, so z. B. durch das Croning-, durch hot- 
box- oder durch cold-box-Verfahren. Dabei kann es 
empfehlenswert sein, auf den Kern vor dem UmgieBen 
der nunmehr mit einem Kern versehenen Zylinderein- 
15 heit eine tragende, gegenuber dem spater auftretenden 
GieBdruck resistente Schicht aufzubringen. Die Ober- 
flache des Kerns sollte somit eine dem spateren GieB- 
verfahren angepaBte Behandlung, so z. B. Schlichten 
und/oder Beschichten, erfahren. Moglich ist das Auf- 
20 bringen einer Keramikschicht oder auch ein Metallisie- 
ren des Kerns beispielsweise durch Eintauchen oder Be- 
spruhen. 

Zum UmgieBen des Gehauses wird der ggf. mit einem 
Kern versehene Zylinderbuchsenverbund bzw. die Zy- 
25 iindereinheit in eine Dauerform oder eine verlorene 
Form eingelegt und mit einem funktionsorientierten 
GieBverfahren (modifizierter DruckguB, Niederdruck- 
guB, KokillenguB, SandguB) zum Zylinderblock in open- 
deck-Konstruktion bzw. closed-deck- Konstruktion ge- 
30 gossen. Das wirtschaftlichste Verfahren ist dabei der 
DruckguB, wobei ein erflndungsgemaB gestalteter Zy- 
linderblock fur dieses Verfahren besonders geeignet ist. 
Die weitere Ver- bzw. Bearbeitung erfolgt in den gangi- 
gen Serientechnologien fur Zylinderblocke. So ist es 
35 moglich, die Zylinder der Zylindereinheit innenseitig zu 
beschichten, d h. mit Trag-/VerschleiBschichten zu ver- 
sehen oder andere Oberflachenbehandlungen in Abhan- 
gigkeit von dem verwendeten Material der Zylinderein- 
heit durchzufuhren, so z. B. zu Stzen, insbesondere wenn 
40 die Zylindereinheit in einer ubereutektischen Alumini- 
um-Legierung ausgefuhrt ist 

Bevorzugt ist sowohl die Zylindereinheit als auch das 
Gehause in Leichtmetal! ausgefahrt. Insbesondere f in- 
die Zylindereinheit besteht jedoch auch die M6glichkeit 
45 des Einsatzes von keramischen Werkstoffen im Ver- 
bund Wenngleich sich mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren auch open-deck-Konstruktionen realisieren 
lassen, so ist doch durch das Aufbringen eines Wasser- 
mantelkernes die Umsetzung einer an sich vorteilhafte- 
so ren closed-deck- Konstruktion auf einfache Weise m6g- 
lich. 

Wie auch das im folgenden beschriebene bevorzugte 
Ausfiihrungsbeispiel zeigt, kann daruber hinaus im 
StoBbereich zwischen der Zylindereinheit imd dem Ge- 
55 hause insbesondere im Gehause eine Nut vorgesehen 
sein, die mit einer geeigneten Dichtmasse ausgefullt 
werden kann, um eine Leckage von KQhlwasser zu ver- 
meiden, falls in diesem StoBbereich beim UmgieBen der 
Zylindereinheit keine druckdichte Verbindung zwischen 
6o der Zylindereinheit sowie dem Gehause hergestellt 
worden ist 

Fig. 1 zeigt einen closed-deck-Zylinderblock im 
Schnitt, wobei nur die fur das Verstandnis der Erfindung 
erforderlichen Merkmale naher bezeichnet sind. Fig. 2 
65 zeigt in einer perspektivischen Darsteliung die vorge- 
formte Zylindereinheit mit aufgebrachtem Wasserman- 
telkern. 

Mit der Bezugsziffer 1 ist ein Zylindereinheit eines 
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Zylinderblocks einer mehrzylindrigen Brennkraftma- 
schine bezeichnet. Diese Zylindereinheit stellt ein einzi- 
ges zusammenhangendes Bauteil dar und vereinigt da- 
bei die einzelnen Zylinderbuchsen 2a, 2b, 2c, 2d der hier 
gezeigten vierzylindrigen Reihen-Brennkraftmaschine. 5 
Diese Zylindereinheit 1 ist in einer AIuminium-Legie- 
rung ausgefiihrt und wird in einem StrangpreBverfahren 
oder in einem StranggieBverfahren hergestellt 

Nachdem eine Zylindereinheit 1 von dem sich erge- 
benden Zylindereinheiten-Strang abgetrennt wurde, 10 
wird auf die so vorgeformte Zylindereinheit 1 ein Was- 
sermantelkern 3 aufgebracht Der Wassermantelkern 3 
wird dabei so gestallet, daB im unteren Bereich der Zy- 
lindereinheit 1 ein zusammenhangender Abschnitt 4 und 
im oberen Bereich der Zylindereinheit 1 mehrere einzel- 15 
ne Abschnitte 5 frei bleiben. 

AnschlieBend wird die so vorbereitete und mit dem 
Wassermantelkern 3 versehene Zylindereinheit 1 in eine 
GieBform eingelegt, in der das den Zylinderblock ver- 
vollstandigende Gehause 6 urn die Zylindereinheit 1 20 
herum gegossen wird. In einem weiteren Schritt wird 
wie bekannt der Wassermantelkern 3 entfernt, ferner 
erfolgt auch die weitere Bearbeitung des Zylinderblocks 
nach dem bekannten Stand der Technik. Jedoch kann 
zur Sicherstellung einer absoluten Dichtheit im StoBbe- 25 
reich zwischen der Zylindereinheit 1 und dem Gehause 
6 (Einzelheit X) eine im Gehause vorzugsweise vorge- 
gossene Nut 7 mit einer geeigneten Dichtmasse 8 ausge- 
fullt werden, beispielsweise durch Tamponieren. 

Das beschriebene und beanspruchte Herstellverfah- 30 
ren eignet sich in hervorragender Weise zum Fertigen 
von Zylinderblocken, bei denen tragende und umhullen- 
de Funktionsbereiche, namlich das Gehause 6, sowie die 
thermisch und mechanisch beanspruchten Funktionsbe- 
reiche, namlich die Zylindereinheit 1, jeweils fur sich 35 
separate Bauteile bilden, die auf einfache Weise den 
jeweiligen Anforderungen entsprechend und dabei auch 
unter Verwendung unterschiedlicher beanspruchungs- 
gerechter Materialien hergestellt werden konnen. Hier- 
mit laBt sich a a. das Gewicht eines Zylinderblocks re- 40 
duzieren. Da dariiber hinaus die Zylindereinheit 1 ein in 
sich geschlossenes Bauteil ohne Kuhlmittelraume zwi- 
schen den einzelnen Zylinderbuchsen 2a bis 2d bildet, 
besitzt der gezeigte Zylinderblock auch eine auBerst 
geringe Baulange. Indem die Zylindereinheit nach ei- 45 
nem StranggieBverfahren oder einem StrangpreBver- 
fahren geformt wird, wird der erforderliche Bearbei- 
tungsumfang minimiert, was zu einer Senkung der Bau- 
teil- und Bearbeitungskosten aber auch der Stuck- und 
Investitionskosten fur einen erfindungsgemaBen Zylin- 50 
derblock bzw. fur dessen Herstellung fiihrt Dabei sind 
selbstverstandlich eine Vielzahl von Abwandlungen 
vom gezeigten Ausfuhrungsbeispiel moglich, ohne den 
Inhalt der Patentanspruche zu verlassen. 

55 

Patentanspruche 

1. Herstellverfahren fur einen Zylinderblock einer 
mehrzylindrigen Brennkraftmaschine, wobei zu- 
nachst die Zylinder als Einheit (1) geformt werden, 60 
die anschlieBend mit einem Gehause (6) umgossen 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Zylinder- 
einheit (1) in einem StrangpreB- oder StranggieB- 
verfahren geformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB auf di vorgeformte Zylindereinheit 
(1) vor dem UmgieBen ein Wassermantelkern (3) 
aufgebracht wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Wassermantelkern (3) vor dem 
UmgieBen der Zylindereinheit (1) beschichtet wird. 

4. Zylinderblock, hergestellt nach einem Verfahren 
nach einem der vorangegangenen Anspruche, ge- 
kennzeichnet durch zumindest eines der folgenden 
Merkmale: 

— die Zylindereinheit (1) ist in Leichtmetall 
(ggf. faserverstarkt), insbesondere in einer 
Aluminium- Legierung ausgefiihrt sowie ggf. 
beschichtet 

— das Gehause (6) ist in Leichtmetall ausge- 
fiihrt und in einem DruckguBverfahren gegos- 
sen und ggf. faserverstarkt 

— der Zylinderblock ist als closed -deck-Kon- 
struktion gestaltet 

— im StoBbereich zwischen Zylindereinheit (1) 
und Gehause (6) besitzt das Gehause (6) eine 
Nut (7) zum Einbringen einer geeigneten 
Dichtmasse (8). 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



>OClD: <DE 4230596A1 J_> 



ZEfCHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 5 : 

Offenlegungstag: 



DE 42 30 596 A1 
B22D 19/16 

17. Marzl994 






308 081/203 



DOC ID: <DE 4230596A1 J_> 



